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Ffirfai-flnde for framstal flnlPE gv v*clemcnt 

F8religgandc uppfinning hfinfor sig till ett fbrfarande f5r framstallning av ytelement 
mcd en dckorativ ovansida vars dckorativa element har cn avsevart fQrbaUrad 
passning vid overgangar mellan ytclement. 

' Produkter belagda med hfirdplastlaminat ar idag vanligt forekommande. £>e anvands 
frarhst dSr kraven pa avnotningsbestandighet ar stora, men aven dar moisi&ndskraft 
moi olika kcmikalicr och fukt kravs. Som exempcl pa sadana produkter kan namnas 
goly, golvlister, bankskivor, bordskivor och vaggpaneler. 

Hardplastlaminatet bestir oftast av ett antal basark med ett narmast ytan placerat 
dcWorark. Dckorarket kan f6rses med dekor cllcr manster efter onskeraal. Vanliga 
mdnstcr brukar forestalla olika traslag eller mineral sasom marmor ellcr granit. 

StavmOnstcr ar ett vanligt fdrekommande monster. Har Torses golvelemcntcn. vilka 
vatiligtvis ar utformade som plank, med en dekor vilken simulerar tva eller fler 
langsgaende rader med stavar av exempelvis lra\ 

Traditionell lillverkning av laminatgolv inncfattar en mangd steg, vilka leder till 
att -en passningstolerans avscende dekor mellan slumpvis utvalda golvelement kan 
uppga till ±5mm, vilken far anses vara alltfor stor. De steg som vanligen inncfattas i 
en :framstallningsprocess av laminatgolv ar; tryckning av dekor pa papper av 
a-c-ellulosa, melaminformadehydahausiropregncring av dekorpapper, pressning och 
uthardning av dekorpappcr tillsammans med ell anUl papper mcd stOdjandc funktion, 
applicering av dct dekorativa laminatct pa cn barare samt slutligen sagning och 
frasning av bararen till det Onskade formatet. Alia dessa steg innebar att 
dekorpappret kommer att andra format. Det blir darf6r omojligt att Sstadkomma en 
Onsikvard monsterpassning uran myckct stort spill. 

*": Genom ffcreliggande uppfinning har ovanstaende brister kunnat tillfredsstallas och ett 

': ytelement med en dekorativ yta dar dekormOnstret sammanfaller mellan olika 

ytclement har kunnat framstallas. Uppfmningen avser ett forfarande for framstallning 
aV ;golv-, vagg- och lakelcment. Ytclementen innefattar eti ovre dekorativt skikt, 
kanter avsedda for sammanfogning, en undcrsida och en barande stomme. 
Uppfinningen kannetecknas av att; 

i) En barande stomme mcd onskat format framstalls och forses med en ovansida 
* och en undersida. 

" ii) Den barande stommens ovansida fbrscs darefter med dekor genom exempelvis 

tryckning eller sa kallad printning. Dekoren orienteras efter en forutbestamd 
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: fixpunkt pa den barande stommen. 
iii) i Den barande stommens ovansida forses dareftcr med ett skyddaade, atrninstone 
dclvis genomsynligt, slitskikt genom excmpelvis ridiUckning, sprutlackering, 
doppning, valsbel&ggning eller genom att forses med ctt eller Hera ark av 

: hardplastimprcgnerad a-cellulosa. 

Dekoren erhalles lampligen genom digitalis ering av ett reellt underlag eller genom 
att hell eller dclvis skapas i ett digitalt media. Den digitaliserade dekoren lagras i 
digital form for att, tillsammans med eventuella stddprogram, anvfindas som 
styrrnedel och underlag vid tryckning eller printning av dekoren. Det St aven rnojligt 
ochi lampligt att anvanda atrninstone delar av den digitaliserade dekoren jamte 
stadprogram for att styra ytterligare processteg sasom identifieringsmarkning, 
packning. lackering, lager och levcranslogistik, ytstrukturcring och dylikt. 

Dct; ar fordelaktigt att framstalla den barande stommen i finskat bruksformat samt att 
fdrse den med kanter avsedda for sammanfogning innan dekor- och 
sliUkiktsappliceringen. eftcrsom mSngden spill darigenom kommcr att minskas 
avsevart. Dcssutom kommer raattoieranser i dekoren att ytterligare forbattras. 

pen barande stommen ntgores till sin huvudel lampligtvis av traspan eller trafiber, 
men del ar aven rnojligt ait framstalla den barande stommen av ett material som 
atrninstone dclvis utgSrcs av en polymer sasom exempelvis polyuretan eller en 
polyolefin sasom polyeten, polypropen eller polybuten. En polymerbaserad stomme 
kan framstallas genom att formpressas eller formsprutas och kan ges sin utformning 
genom plasiisk bcarbetning och kraver saledes inte nagon spanavskiljandc 
bearbctning. fin polymerbaserad stomme innefattar lampligen aven en filler, vilken 
forutom att minska kostnaden per viktenhet stomme aven kan anvflndas far all 
modifiera dc mekaniska egenskapcrna hos stommen. Sadana fillers kan vara partikcl 
eller fiberformiga och kan vara organiska cllcr oorganiska. Som exempcl pi lampliga 
1 / fillers kan namnas; tra. halm, st&rkelsc, filas, krita, stenmjSl och sand. De egenskaper 

; . som kan modifieras ar till exempel; viskositet, temp eraturutvidgningsko efficient, 

**"7 elasticitet, densitct, brandbestandighct, fuktupptagningsformaga, stomljudsdampning, 

: .*V varmclcdningsffcrmaga, b6j- och skuvbroiigrans samt mjukningstemperatur. 

I""- Stommens ovansida, d v s den yta som skall forses med dekor, ytbchandlas 

lampligtvis fore printning eller iryckning. En sadan ytbehandling innefattar da 
: lampligtvis ett eller bfida av stegen; grundlackning och slipning. Det Sr aven rnojligt 

ait Torse ytan med en sluktur som passar den dekor som skall appliceras. 
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Dct gcnomsynliga slitskiktet utgores lampligtvis av en UV- eller 
electrons tralehardandc lack sasom akrylat-, cpoxi- cllcr malcamidlack. Slitskiktet 
appliceras lampligen i flera steg med mellanligganade hardningar, av vilka 
hardningar den sista ar cn fullstandig uthardning medan de tidigare hardningarna 2r 
ofullstfindiga. Dct blir darigenom mojligt att astadkomma aven tjocka skikt med hog 
ytpUnhet. Slitskiktet innefattar Umpligtvis aven harda partiklar mcd en 
inedjelpartikelstorlek i omradet 50 nm - 150 \im. StSrre partiklar, i omradet 10 \im - 
150; *im, rdrettadesvis 30 pm - 150 jim, anvands frarast for att astadkomma 
r»6tmngsbest&ndigbet mcdan de mindre pariiklarna i omradet 50 nm - 30 ^m, 
ttSretr&desvis 50 nm - 10 jim, anvands for att astadkomma reptalighet. De sma 
parUklarna anvands darmed pa cllcr mycket nfira toppytan mcdan de stOrre 
partiklarna kan vara fordeladc i slitskiktet. De harda partiklarna bestar foreuadesvis 
av kiselkarbid* kiseloxid, a-aluminiumoxid cller liknande. HSrigenom akas 
resistansen mot slitagc avsevart. Partiklar i omradet 30 \xm - 150 fim kan stroas 
cxempelvis strdas i annu vat lack si att partiklarna, atminstone till sin huvudel, 
konimcr att ioncslutas i det tardiga slitskiktei. Det ar darfor lampligt att pafora 
lacken i flera steg med cn cller flera mcllanliggande strdstationer dar partiklar pafors 
ytan. Slitskiktet kan darcfter hardas. Dct ar aven mojligt att blanda partiklar i 
omrjdct under 20 - 30 fim i lacken. Sadan lack anvands lampligen ovcrst i 
slilskikleL F0r all forbattra reptalighetcn kan den flversta ytan stroas med mycket 
srnfi ; partiklar i omradet 50 nm - 1000 nm. Aven dessa, sa kallade nanopartiklar kan 
blaiidas i lack, vilken da pafors i ett tunt skikt med relativt h5g andel partiklar. Dcssa 
nanopartiklar kan forutom kiscloxid, kiselkarbid och a-aluminiumoxid aven utgoras 
av diamant. 

Enligt cn aitcrnativ utfdringsform av uppfinningen utgores dct gcnomsynliga 
slitskiktet av ett eller flera ark av a-cellulosa vilka irnpregncrats med 
melaminformaldehydharts. Dessa ark forenas med den barande stommcn genom tryck 
ochivarme, varvid bartset hardar. Aver i denna utforingsform kan siitageresistansen 
: * fdrbattras genom att sliiskiktct far innefatta harda partiklar med en 

meclelpartikelstorlek i omradet 50nm • 150um. Storre partiklar, i omradet 10 \xm - 
\ / 150 nm, f5rctradesvis 30 ^m - 150 jim, anvands framsi for att astadkomma 

;*** n5tningsbestandighel mcdan de mindre partiklarna i omradet 50 nm - 30 nm, 

foretradesvis 50 nm - 10 jim, anvands for an astadkomma reptalighet. De sma 
partiklarna anvands darmed pa eller mycket nara toppytan medan de slorrc 
: partiklarna kan vara fordeladc i slitskiktet. Aven har bcsc&r partiklarna lampligen av 

: kiselkarbid, kiseloxid, a-aluminiumoxid, diamant eller liknande, av vilka diamant av 

kostnadsskal endast anvands fdr partiklar mindre an \\im. Arken av a-cellulosa 
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sammanpressas lampligen med ytelementet i en kontinuerlig laminatpress mcd tva 
st&lband. Trycket i pressen ar harvid lampligcn 5 - 100 Bai, fftretrfldesvis 20 - 80 
Bar: Temperaturen ar lampligen 140 - 200 °C, forctradesvis 160 - 180 °C. Vid 
diskontinuerlig sammanprcssning anvands lampligcn en fleretagepress i vilkcn 
minga ytlvelement kan prcssas samtidigt. Trycket ar da normalt 20 - 150 Bar, 
ffcrckradcsvis 70 -120 Bar, och temperaturen Sr lampligen 120 - 180 °C, 
fbretradesvis 140 - 160 °C. 

Dekoren pa ytelementcn bcstar lampligcn av ett antal dekorpanicr med 
mellanliggande granser, vilka granser atminstone vid tva motstaendc kanter, 
sammanfaller med avsctt an grans ande ytelement, 

Detlar aven dnskvart att ffirse ytelcmenten mcd en ytstruktur vilken ar avsedd att oka 
realismen i den dckor som ytelementcn ar forsedda mcd. Detta astadkommes 
lampligen genom att minst en ytstrukturffcrsedd matris vilkcn bildar minst ett 
ytstrukturfalt, positioneras mot ytelementets dekorsida i samband med att 
ytcljcmcntct fflrses med ett slitskikt. Dcnna matris pressas mot slitskiktet varvid detta 
far en yta med en ytstruktur vilken ffcrhSjer dekorens realism. 

Vjid mcr komplexa dekorcr, sasom sa kallai fiskbensmdnster eller andra 
riktningsmassigt divergerande dekorer, anvands lampligen tva eller flcra 
ytstrukturffirsedda matriser vilka vardera bildar ett ytstrukturfalt, vilka fait ar 
strukturmassigt obcrocndc av varandra. Ytstrukturfalt en fir avsedda att Atminstone 
huviidsakligen, men fdretradesvis fullstandigt sammanfalla med motsvarandc 
mSnsterpartier i dekoren. Ylstrukturfalten positioneras noggrant mot ytelementets 
dekorsida i samband med att detta forses mcd slitskiktet, och pressas mot denna 
varvid slitskiktet far en yia med en ytstruktur vars olika rtktningar overensst&mmer 
med riktningen pa dekorens olika m6nsterpartier. 

En eller flera maimer utgor fOretradesvis strukturm6nsterytan pft cn eller flcra 
valvar, med mothall. Ytelementet far darvid passcra mellan valsarna och mothallen 
med dekorsidan mot valsarna undeT kontinuerligt eller diskonlinuerligt tryck mellan 
vahiarna och moth&Hen. 

Valsar innehaUande tva eller flera matriser har lampHgtvis cn omkrets avpassad till 
repctitionsavstandct i dekorens riktningsvariationcr. 

0et ar aven mojligt att lata en eller flera matriser utgdr struklurmSnstcrytan pa ett 
eller flera pressband, med moihall. Ytelementet fir darvid passcra mellan 
pressbanden och mothallen med dekorsidan mot prcssbanden under kontinuerligt 
eller diskontinucrligt tryck mellan pressbanden och mothallen. 
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Afternativt kan en eller flcra matriser utg6T strukturmOnsterytan pa ett ellcr flera 
statiska formprcssvcrktyg vilka momentant och statiskt prcssas mot ytelemenieis 
dekorsida. 

Sarskilt karakteristiska monstcravsnitt sasom granser mellan plattor, stavar, 
brador, block cllcr dylikt, men iiven knaslar, kvislb&U sprickor, adring eller dylikt 
vilka visuclh simuleras i dckoren, lagras lampligen som information. Sagda 
information anvandes darvid lampligtvis For alt via en robots graververktyg eller 
pressverktyg ffcrse laminatets yta mcd cn passande ytstruktur i sagda sarskilt 
karakteristiska mSnstcravsnitt, samt att sagda robots gravyrverktyg eller 
pressverktyg synkroniseras via den fbrutbcstamda fixpunkten pa ytelementct. 

Detii fBreliggande ansokan beskrivna forfarandet for frarnstallning av ytelemcnt ar 
mycket fbrdclaktigt ur logistisk synpunkt da antalet stcg i framtagningsprocessen av 
nya: monster drasiiskt niinskats. Det ar genom fOreliggandc uppfmning mojligt att 
anvijnda digitalt skapad och/eller lagrad information for att direkt trycka eller skriva 
en bekor pa ytelementet med exempelvis cn blackstralcskrivarc. Dc sa kalladc 
stalHiderna kommer darmed an bli mycket korta, varvid aven mycket spcciclla 
kundenskemal avscende dekorer kan tiligodoses till cn rimlig kostnad. Det ar enligt 
ffircjiggande uppfinning fullt mojligt att exempelvis framstalla en varldskarta i 
mycket stora format som stacker sig over flertalct ytelemcnt man stdrande 
mis^passning till i stort sett samma kostnad som ytelemcnt i framstallt i bulk. Genom 
att dekoren kan hanteras som digital information anda fram till dess den appliceras 
pa 4en barande stommen kommer stailtider att bli i det narmaste obefintliga 
samiidigt som en mycket h6g grad av automation medges. Oct ar aven mojligt att hclt 
automattskt ffirse ytelementen med numrering vilket forenklar laggningen av 
komplcxa dekorer sasom varldskartor enligt ovan. Delta har tidigare varit omojligt. 

Ytelement frarostallda enligt fBreliggande uppfmning kan lampligcn anvandas som 
cn golvbelaggning dSr kraven pa stabilitct och n&tningsbest&ndighet ar stora. Det ar 

l * aven mdjligt anvanda ytelementen sasom vagg- och takbckladnad. Det ar da inte 

" : nSdvandigt atl p&rora tjocka slitskikt mcd harda parttklar eftersom direkt naming 

; . : sal Ian fdrekommer pa sadana ytor. 



Uprjfmningen fBrklaras ytterligarc i ansluming till bifogad figur och schematis 
proccssbeskrivningar som visar olika utfBririgbTormer av uppfinningen. 
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Figuren visar saledes delar av ett ytelement 1 i form av elt ytelement vilket inn e fat tar 
ett tivre dekorativt skikt 2, kanter 3 avsedda fdr sammanfogntng, en undersida 4 och 
en barandc stomme 5. Forfarandet inleds raed att cn barandc stommc 5 med Snskat 
bruksformat frams tails och forses med kanter 3 avsedda far sarnmanfogning. 
DesMUtom forses stommen med en ovansida V lampad F6r printning samt en undersida 
4. Dfen barandc stommens 5 ovansida V fttrses darcfter med dekor 2' gcnom sa kallad 
printning med blackstraleskrivare. Dekoren 2' orienteras eftcr cn forutbestSmd 
fixp^inkt pa den barande stommen 5. Den barande stommens 5 ovansida 1' forses 
dareiftcr med ett skyddande genomsynligt slitskikt 2" gcnom ridalackning. Den 
bararide stommen 5 utgores av en spanskiva eller en trafiberskiva. Det genomsynliga 
siitskiktet 2 n utgdres av en elektronsirilehardande akrylatlack, vilken appliceras i 
Herd steg med mellanligganade hardningar, av vilka hardningar den sista ar en 
fullstandig uthardning medan de tidigare hardmngarna ar ofullstandiga. Siitskiktet 2" 
innefattar aven innefattar harda paniklar av a-alurainiumoxid med en 
medelpartikclstorlek i omradet 0,5 um - 150um. 

Eli ytstmklurforsedd matris vilken bildar minst ett ytstrukturfalt, positioneras mot 
golvelementcts I dekorsida innan den slutliga uthardningen av akrylatlacken, och 
presUs mot denna varvid siitskiktet 2" fax en yta med en ytstruktur 2 ,M vilken 
fdrhajer dekorens 2' realism. 

D6t ar aven mdjligt att anvanda tva cller flera ytstrukturforsedda matriscr vilka 
vardjera bildar ett ytstruklurfalt, d£r fallen ar strukturmassigt oberoende av varandra, 
ffir ]att darigenom gfira dct mojligt att aterge ytstrukturen bos cxempelvis 
fiskbensmonstcrlagda parkettstavar. 
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Proocsschcma 1 



Framstflltoing av stomme 



Fonnning av kanier med funktion f&r 
sammanfogning 



□ 



Eventuell ytbchandling av ovansida 



Appliccring av dekor 
in kl. id. kod pa undersida 





Valslackning grundskiki 



Beiaggrting rn^ partiklar ISO urn 



Sprntlarkning huvtidskikt 



Anhardning 



Valslackcring topskikt med 2 yon partikar 



Belaggning mcd partiklar 100 nm 



Anhardning 



Ytstrukturering 



Genomhardning 



Aysyning 



Forpackning 




talt lagrat dckorunderlag | 



En barande polymcr/fillcrbascrad stomme framstails i onskat bruksformat och fOrses 
mcdi en ovansida, vilken jamnas till gcnom latt slipning, cn undersida samt kanter 
avsedda for sammanfogning. Den barande stommens ovansida forses dSrefter mcd 
dekor vilken pafbres med en blSckstralcskrivarc. Dekoren oricnteras cfter en 
forutbestamd fixpunkt i form av ctt horn pa den barande stommen. Undertaget for 
dekoren finns lagrat som digital information. Ett grundskikt av UV-hardande 
akrylatlack appliceras darefter medclst en vals. Partiklar med en medeipartikelstorlek 
i oinradet 150 jim strSas darefter i det fortfarande vita grundskiktct, varcfter 
huvudskiktet av U v-hardandc akrylailack pafdrs genom sprutlackering. De bada 



@010 
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lackikikten anhardas dBrefter med UV-ljus sa att lackens viskositet akar. Darefter 
pafors. medelst vals, «t toppskikt av UV-hardande akrylatlack med en inblandning 
av harda partiklar med en medelpartikelstorlek i omradei 2 ,im. Harda partiklar med 
en medelpartikelstorlek i omradet 100 nm stroas ovanpa det vita toppskiktet varefter 
skikUn anhardas med UV-ljus sa atl viskositeten 6kar. Darefter fOrses den 
fortfarande mjuka lacken med en ytstroktur vilken fir avsedd att 6ka rcalismen t den 
dekoren. Delta astadkommes genom att vaxelvis pressa tva strukturf&rsedda valsar 
mot y tan medan den passerar. Valsarna it flSrsedda med var sin ytstrukturforsedd 
matins med, mellan de bada valsarna, divcrgcrande rikraing. Riktningarna hos 
strukturerna everenstfimmer darmcd med dekoren. Positionering av valsama styrs via 
denjdigitalt lagrade information vilken anvandes vid applicering av sjalva dekoren, 
samt den fixpunkt som anvandes dir. 

Alternativt kan en eller flera matriser utgora strukturmonsterytan pa ett ellcr flcra 
statiska formpressverklyg vilka momenlant pressas mot dekorsidan. 

SSrskilt karakteristiska mSnsteravsnitt sasom granser mellan plattor, stavar, 
brSdor, block eller dylikt, men aven knastar, kvisthal, sprickor, adring eller dylikt 
vilka visuellt simuleras i dekoren. Ugras lampligen som information. Sagda 
information anvandes darvid lampligtvis for att via en robots gravervcrktyg eller 
pressverktyg forse laminatets yta med cn passande ytstruktur i sagda sarskilt 
karakteristiska monsteravsnitt, samt att sagda robots gravyrverktyg eller 
pressverktyg synkroniseras via den forutbestamda fixpunkten pa stommen. 

Darefter genomhardas lacken med UV-ljus till onskad h&rdhet varefter de fardiga 
ytelcmenten kan avsynas manuellt eller medelst datorstodd kamera. Ytelementen kan 
darefter batchvis ferpackas och ftrses med identifikationshandlingar. Ovanstaende 
process medger kundorderstyrd tiUverkning aven i mycket sma kvantiteter titan 
namnvarda omstallningskostnadcr och med samma produktionseffektivitet som vid 
bulktillverkning. 
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Q011 



Proccsschema 2 



i: 



Framstalbiinfl av stomme 



1 Eventuell vtbchandling av ovansida 
: 1 

Appliccring av dckor 
inkl. id. kod p& undersida 

■ 

Valslackning pundskikt 



Beiaggning med partiklar 150 um 
Rio^lackerin^topskiktmed2umpartikar 1 



I 



Anhardning 



I 



Ytstnikturering 



J 



Gcnomhardning 



Formning av kanter med funktion RSr 

sarnmanfogning 1 



Avsymng 



Farpackning 




Di flitalt laflrat dekorunderlag 1 



En barande trSfiberbaserad stomme framstalls och ffirscs med cn ovansida, vitkcn 
jamttas till genom latt slipning, och en undersida. Den barande stommens ovans.da 
forscs darefter med dekor vilken p&feres med cn biackstrilcskrivare. Dekoren 
oricntcras cflcr en rorutbeslimd fixpunkt i rorm av ett httrn pa den barande stommcn. 
Underlaget for dekoren finns lagrat som digital information. Eu grundsk.kt av 
UV-hardande akrylatlack appliccras darefter medelst en vals. Partiklar med en 
medelpartikelstorlck i omradct 150 um streas darefter i det fortfarande vita 
grundskiklei, varefler huvudskiktet av UV-hSrdande akrylatlack med cn inblandning 
av hJrda partiklar msd en medelpartikelstorlek i omrfidet 2 um pafors genom 
ridalackering. De b&da lackskikten anhardas darefter med UV-ljus sa »t lackens 
vUkositet fikar. Darefter forses den fortfarande mjuka lacken med cn ytstruktur 
vilken ar avsedd att oka realismen i den dekoren. Delta astadkommes genom att 
vfixulvis pressa iva sirukiurforsedda vaUar mot ytan medan den passcrar. Valsarna ar 
fOrscdda med var sin ylslruklurfOrsedd malris med, mcllan de bada valsarna. 
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divetgerande rik tiling. P o si tio tiering av valsama styrs via den digitalt lagrade 
information vilken anvandes vid appliccring av sjalva dekoren, samt den fixpunkt 
soni anvandes dar. 

Darcfter genomhardas lacken med UV-ljus till 5nskad hfirdhct, varpa det fardiga 
ytelementet kapas lill 6nskat bruksrormat och f6rscs med sammanfogningsdetaljer i 
kantlerna genom frasning. De f&rdiga ytelementen kan darpa avsynas manuellt cllcr 
mcdelst datorstOdd kamera. Ytelementen kan darefter forpackas och farses med 
idenliifikationshandlingar. Ovanstaende process medger kundorderstyrd tillvcrkning 
averi i mycket sma kvantitctcr utan namnvarda omstailningskostnader och med 
samma produktionseffektiviiet som vid bulktillverkning. 

Uppfmningcn begransas iflte till de visade utforingsformerna da dessa kan varicras 
pa olika sStt inom uppfinningcns ram. Det ar till exempcl mfijligt att byta ut den 
akrylatlack som utgor slitskiktet i de processer som illusteras i schematisk form mot 
si kalladc ovcrlayark av a-cellulosa enligt ftireliggande uppfinning. Dessa ark av 
a-cellulosa vilka impregnerats med melammformaldehydharts forenas med den 
barande stommen genom tryck och varme, varvid hartset hardar. Aven i denna 
utffcringsform kan slitageresistanscn forbattras genom att slitskiktet far inncfatta 
harda partiklar med en medelpartikelstorlek i omrfidct 50 nm - I50jim. 
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PATENTKRAV 

1. Forfarande fBr framstailnmg av ytelement (1) vilka innefattar ett ovre dekorativt 

skikt (2) och en barande stomme (5), kannetecknat av att; 

£) en barande stomme (5) med onskat format framstalls och forses med en 
ovansida (1') och cn undersida (4), vareftcr 

ii) den barande stommens (5) ovansida (1') Corses med dekor (2') genora 

exempelvis tryckning eller sa kallad printning. vilken dekor (2*) orienteras 
eftcr en fdrutbestamd fixpunkt pa den barande stommen (5), varefter 

Hi) den barande stommens (5) ovansida (1') forses med elt skyddande, 
atminstone delvis genomsynligt. slitskikt (2") genom exempelvis 
ridilackning, spmtlackering, doppning, valsbciaggning eller genom att forses 
med ett eller flera ark av hardplastimpregncrad a-cellulosa. 

2 Forfarande enligt krav I, kannetecknat avatt dekoren (2') erhalles genom 
digitaliscring av ett reelh underlag eller genom att belt eller delvis skapas i ett 
digitalt media, vilken digitaliseradc dekor (2') lagras i digital form for att, 
tillsammans med eventuella stodprogram, anvandas som styrmedel och underlag 
yid tryckning eller printning av dekoren (2'). 

3. F6rfarande enligt krav 2. kannetecknat av att atminstone delar av den 
digitaliscrade dekoren (2') jamte stddprogram aven anvandes for att styra 
ytterligare processteg sasom identifieringsmarkiung, packning, lackering, lager 
och leveranslogistik, ytstrukturering och dylikt. 

4 Forfarande enligt nagot av kraven 1 - 3, k t n n e t e c k n a t av att den barande 
stommen (5) framstailes i onskat bruksformat och forses med kanter (3) avsedda 
tor sammanfogning iroian dekor- och slitskiktsappliceringen. 

5 Forfarande enligt nagot av kraven 1-4, kannetecknat av att den barande 
i' ;' : stommen (5) till sin huvuddel utgores av en spanskiva eller en trafibersk.va. 

.1: 6. Forfarande enligt nigot av kraven 1 - 4, k a n n e t e c k n a t av att den barande 

Stommen (5). atminstone delvis, u.g6res av en polymer sisom exempelvs 
• polyurctan eller en pololefin sisom polyctcn. polypropylen eller polybuten. 

: -i" y Forfarande en.igt krav 6. k a n n e t c c k n a t av att den barande stommen (5) 

' foru.om polymer iven innefattar cn partike.- eller fibcrformig filler av organ.sk, 
eller oorganisk materia. 
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8. Forfarande enligt nigot av kraven 1 - 7 , k a n n e t c c k n a t av att del 
genomsynliga slilskiktet (2") ulgores av cn UV- ellcr elekironstrileh&rdande lack, 
siasom cxempelvis akrylat-. epoxi ellcr maleainidlack. 

9. Forfarande enligt krav 8. k a n n e t e c k n a t av att slitskiktet (2") appliceras i 
flera steg mcd mellanligganade hSrdningar, av vilka hardningar den sista Sr en 
fullstandig uthardniog inedan de tidigare hardningania ar ofullstSndiga. 

10. Ffirfarande enligt krav 8 eller 9, k a n n e t c c k n a t av att slitskiktet (2") Svcn 
innefattar hirda partiklar mcd cn medelpartikelstorlek i omr&det 50nm - 150nm. 

11. forfarande enligt krav 10, k a n n e t e c k n a t av att slitskiktets (2") ovre yta 
ibrses med hirda partiklar med en medelpartikelstorlek i omradet SO nm - 30nm. 
ftrelrtdetvit 50 nm - 10 M« med-n slitskiktets (2") inre innefattar part.klar . 
cjmradet 10 u,m - 150 urn. foretradesvis 30 (im - 150 ^m. 

12. Forfarande enligt krav 10, k a n n e t e c k n a t av att de harda partiklarna bestar 
av kiselkarbid, kiseloxid, a-aluminiumoxid eller liknande. 

13. Forfarande enligt krav 1 1 . k a n n e t c c k n a t av att de hirda partiklarna bestar 
av kiselkarbid, kiseloxid, a-aluminiumoxid, diamant eller liknande. 

14. Forfarande enligt nigot av kraven 1-7. k K n n e t e c k n a t av att dct 
genomsynliga slitskiktet (2") utgores av ett eller flera ark av a-cellulosa v,lkct 
impregnerats med melaminforrnaldehydharts. 

15 Forfarande enligt krav 14. k a n n e t e c k n a t av att dct slitskiktet (2") forenas 
med den bUrande stommcn (5) genom tryck och varme, varv.d hartset hardar. 

16. Forfarande enligt krav 14 ellcr 15. k a n n e t e c k n a t av att att slitskiktet (2") 
SVen innefattar hirda partiklar med en medelpartikelstorlek i omradet 50nm - 
: •' 150(im. 

J, 17. Forfarande enligt krav 16. k a n n e t e c k n a t av att slitskiktets (2") 6vre yta 

fbrses med hirda partiklar med en medelpartikelstorlek i omradet 50 nm OOum, 
!: • foretradesvis 50 nm - 10 urn medan slitskiktet, (2") inre innefattar part.klar 

■ : cimrSdct 10 ^ - 150 |im, foretradesvis 30 - ISO Jim. 

: 18. Forfarande enligt krav 16, k a n n e t e c k n a t av att de hirda partiklarna bestir 

av kiselkarbid, kiseloxid, a-aluminiumoxid eller liknande. 
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19. Forfarande enligt krav 17, k a n n c t e c k n a t av att de hirda partiklarna bestSr 
av kiselkarbid. kiseloxid, a-aluminiumoxid, diamant eller liknande. 

20. F6rfarande enlist nagot av kraven 1 - 19 k a n n e t e c k n a t av att dekoren pi 
ytelementen (1) bestar av ett antal dekorpartier med mellanliggande granser, v.lka 
granser, atminstone vid tva motstiendc kanter, sammanfaller med avsett 
angransande ytelement (I). 

21 FOrfarande enlist nagot av kraven 1 - 20. k a n n e t e c k n a t av att minst en 
vtstrukturftrsedd matris vilken bildar min S t e.t ytstrukturfalt. positioner.. «noi 
'c-olvelcmentets (I) dekorsida i saniband med att ytelementet (I) torses med ett 
jlitskikt (2"). och pressas mot dctta varvid slitskiktet (2") far en yta med cn 
ytstruktur (2"') vilken fdrhojer dekorens (2') realism. 
22. Forfara.de enligt nlgot av kraven 1 - 21. k a n n = t e c k n at av att tv* eHer 
flora ytstrukturforsedda matriser vilka vardera bildar ett ytstrukturfalt. v.lka fait 
ar strukturmassigt oberoende av varandra. och att sagda ytstrukturfalt ar avsedda 
.« Stminstone huvudsakligen. men foretradesvis full.tlnd.gt sammanfalla med 
motsvarande monsterpartier i dekoren (2«). noggrant positioners mot 
B olvelementets (1) dekorsida i samband med att dctta forses med » >■ 

och pressas mot dctta varvid slitskiktet (2") far en yta med en ytstruktur (2 ) vars 
olika riktningar overensstammer med rik.ningen pa dekorens olika manstcrpart.cr. 

23. Forfarande enligt krav 21 eller 22. k a n n e t e c k n a t av att en eller flora 
matriser utgor strukturmonstcrytan pi cn eller Hera valsar, med motball varvid 
ytelementet (1) far passera mellan valsarna och mothillen med dekorsidan mot 
yalsarna under kontinuerligt eller diskon.inuerligt tryck mellan valsarna och 
inothallen. 

24. Farfarande enligt krav 23. k . n n e t e c k n a t av att vaisar 

eller flera matriser har en omkrets avpassad till repctmonsavstandct . dekorens 
riktningsvariationcr. 

25. F6rfarandc enligt krav 22. k a n n e t c c k n , t av att en eller flera ^ matriser 
ntger strukturmonstcrytan pi ett eller flera pressband, med moth*!! varv d 
yce.ementet (1) far passera mcl.an pressbanden och mothaMen med dekors n 
Lt pressbanden under kontinuerligt eller diskontinuerl.gt tryck mellan 
pressbanden och mothallcn. 
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26 Forfarande enligt krav 22, k a n n e t e c k n a t av att en eller flera matriser 
utgor struktunnonsteiytan pa ctt eller nera statiska formpressverktyg v.lka 
rnomentant och statiskt pressas mot ytclcmentets (1) dekorsida. 

27. FO.fMt.dc enligt nagot av kraven 21 - 26, k i n n e t e c k » a t av att sarskilt 
karakteristiska monsteravsniu s&som grSnser mellan plauor, stavar, brador, block 
eller dylikt. men aven knastar, kvistbil, sprickor, Wring eller dylikt vilka visuellt 
simuleras i dekoren (2'), lagras som information, att sagda informat.on anvSndes 
for att via en robots graververktyg eller pressverkiyg forse ytelementets (I) yi. 
m ed en passande ytstruktur i sagda sarskilt karakteristiska monsteravsnm. samt 
•jtt sagda robots gravyrverktyg cllcr pressverktyg synkroniseras v,a den 
fSrutbestamda fixpunkten pi ytelementet (I). 

28. Ytclement (1) framstallda enligt nagot av kraven 1 - 27, k a n n e « e c k : » ., it av 
at. de utgOr golvelemcnt avsedda an sammanfogas till en golvbelaggning, 
vaggele-Jnt avsedda att sammanfogas till en vaggbek.adnad eller takelement 

aysedda att sammanfogas till cn takbekiadnad. 
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SAMMANDRAG: 

FOrfarande f6r framstillning av ytelement (1) vilka innefattar ett 6vre dekoraiivt 
skikt (2), kanter (3) avscdda for sammanfogning, cn undersida (4) och en barande 
stomme (5). En barande stomme (5) mcd onskat format framstalls och forses med en 
ovansida (1') och en undersida (4). Den barande stommcns (5) ovansida (1') Torses 
dareftcr med dekor (2*) genom cxempeWis tryckntng eller sa kallad printning. 
Dekoren (2') orienteras efter en fSnitbcstamd fixpunkt pi den barande stommen (5). 
Deni barande stommens (5) ovansida (V) forses darefter med ett skyddande, 
atminstone delvis genomsynligt, slitskikt (2") genom exempelvis ridalackning. 
sprutlackering, doppning valsbelaggning eller genom att f6rses med ett eller flera ark 
av hardplastirnpregnerad a-cellulosa. 
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